© bundesrepublik © Ubersetzung der 

deutschlano europaischen Patentschrift 

®EP 0850696 B1 

®DE 697 14563T2 




(§) Int. CI. 7 : 

B05CS/00 

G 03 C 1/74 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® DeutschesAktenzeichen: 697 14 563.8 

(§) Europaisches Aktenzeichen: 97 310 496.1 

(§) Europaischer Anmeldetag: 23.12.1997 
® Erstveroffentlichung durch das EPA: 1. 7.1998 
® Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung beim EPA: . 7. 8. 2002 
® Veroffentlichungstag im Patentblatt: 3. 4. 2003 



CM 
H 
w 

Ifl 

<o 

ui 
Q 



(§) Unionsprioritat: 


® Erfinder: s 


34762796 26. 12. 1996 JP 
@ Patentinhaber: 


Kondo, Yoshikazu, Hino-shi, Tokyo, JP; Fukazawa, 
Koji, Hino-shi, Tokyo, JP; Nishiwaki, Akira, Hino-shi, 
Tokyo, JP 


Konica Corp., Tokio/Tokyo, JP 




@ Vertreter: 




Henkel, Feiler & Hanzel, 81675 Munchen 




@ Benannte Vertragstaaten: 




CH, DE, FR, GB, LI 


• 



Verfahren zur Beschichtung eines lichtempfindlichen Materials 



W 
If) 

iO 
Ul 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die 
Erteilung des europaischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen 
das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen 
und zu begrunden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr entrichtet worden 
ist (Art. 99 (1) Europaisches Patentubereinkommen). 



Die Gbersetzung ist gemaB Artikel II § 3 Abs. 1 1ntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht 
worden, Sie wurde vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft. 



97 310 496.1 
KONICA CORPORATION 



HINTERGRUND DER ERFINDUNG 
Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein 
Beschichtungsverfahren, das im allgemeinen „frei-fallende" 
vertikale Vorhangbeschichtung (free-falling vertical curtain 
coating) genarmt wird, und insbesondere auf eine Vorhang- 
beschichtung, die bei der Herstellung photographischen 
lichtempf indlichen Materials verwendet wird. 

Als Technologie zur Bildung von Schichten verschiedener 
Arten durch Aufbringen einiger Emulsionen auf einen Trager 
(Papier, Metall, Kunstharz oder dergleichen) , der 
kontinuierlich gefordert wird, gibt es ein Gleitwulst- 
Beschichtungsverfahren, ein Stab-Beschichtungsverfahren, ein 
Extrusions-Beschichtungsverfahren und ein Vorhang- 
Beschichtungsverfahren. Bei demjenigen Verfahren unter den 
-vorgenannten Verfahren, das Vorhang-Beschichtungsverf ahren 
genannt wird, strSmt eine Beschichtungslosung, die aus auf 
der Gleitelement-Oberf l&che vorgesehenen Schlitzen strdmt, 
gleichmaflig entlang der Gleitelement-Oberf lache und str6mt 
dann im Zustand eines zwischen den auf beiden Seiten des 
unteren Teils der Gleitelement-Oberf ISche vorgesehenen 
Randftihrungen ausgebildeten Vorhangs nach unten, um auf den 
Trager zu fallen, so dass eine t)berzugsschicht gebildet wird. 
Im Vergleich zu einem herkCmmlichen Gleittrichter- 
Beschichtungsverfahren kann beispielsweise dieses Vorhang- 
Beschichtungsverf ahren diinnere Schichten bei hGheren 
3eschichtungsgeschwindigkeiten aufbringen, und es ist dem 
Gleitwulst-Beschichtungsverfahren hinsichtlich 
Massenproduktion und Energieeinsparung uberlegen. 

Andererseits wird jedoch eine Tendenz zur Rand- 
Ungleichrnaftigkeit bei dem Vorhang-Beschichtungsverf ahren 
verursacht, da "ein Prozess zur Bildung einer als Vorhang 
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geformten Beschichtungslosung" neu hinzu kornmt. Dies ist eine 
Tendenz, bei der eine Dicke eines Randabschnitts in cier 
Fttrderrichtung auf einer beschichteten und geformten Schicht 
zunimmt, was in einer ungleichmSfiigen Schichtdicke einer 
5 Gesamttlberzugsschicht resultiert- Beztiglich dieses Pankts 
zeigen verschiedene Untersuchungen, die bisher vorgenommen 
wurden, dass die UngleichmaBigkeit der Vorhangdicke in der 
. Lateralrichtung zunimmt, wenn der Vorhang zwischen 
Randftihrungen herabfliefit, 

10 Auflerdem ist eine Fliefigeschwindigkeit des Vorhangs (der 

Beschichtungslosung) in der Nachbarschaft einer Randfuhrung 
besonders gering, was manchmal eine Zerstorung eines 
Randabschnitts des Vorhangs bewirkt. 

Demzufolge ist ftir eine geeignete Vorhang-Beschichtung 

15 eine Technologie erforderlich, die die Schichtdicke in der 

Lateralrichtung konstant halt, w&hrend sie den Vorhang selbst 
stabil ausbildet. 

Fttr diese Anf orderungen sind Technologien vorgeschlagen 
worden, die beispielsweise in (1) TOXKAISHO 51-57734 und (2) 

20 TOKKAIHEI 4-354563 offenbart sind* Die obige Technologie (1) 
weist jedoch ein Problem insofern auf, als eine 
Ungleichmafiigkeit in der Lateralrichtung zunimmt, obwohl der 
Vorhang selbst darin stabilisiert wird. Dieses Problem ist 
insbesondere dann bemerkenswert, wenn eine Beschichtungs- 

25 lasung mit einer geringen Oberf lachenspannung verwendet wird. 
Im Fall der Technologie nach obigem Punkt (2) ist eine 
Wirkung insgesarat unzureichend, und insbesondere dann, wenn 
die Stromungsrate einer BeschichtungslSsung gesenkt wird, 
vermehren sich instabile und ungleichm&JJige Abschnitte des 

30 . Vorhangs. 

Es sind daher Technologien vorgeschlagen worden, die 
sich auf die sogenannte „seitliche Losung" bzw. „Seiten- 
losung" („side solution") beziehen, wobei eine Losung, die 
sich von der Beschichtungslosung unterscheidet, entlang den 

35 Randftihrungen herabstromen gelassen wird, urn einen Vorhang zu 
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. tragen bzw. zu haltern, wie in (3) TOKKAISHO 59-132966, (4) 
TOKKAIHEI-3-50085, {5) TOKKAIHEI 1-199668 und (6) TOKKAIHEI 
5-293429 offenbart ist. 

Die. EP-A-0 327 020 offenbart eine Beschichtungs- 
5 vorrichtung zum Bilden einer Vorhangschicht gleichm&Ji iger 
Dicke auf einem geeigneten Trager. Dtlsen einer Hilfs- 
fltissigkeit sind in der Nachbarschaft eines Lippenabschnitts 
einer Flussigkeits-Gielivorrichtung vorgesehen, welche den 
Beschichtungsf ilm auf den TrSger giefit. Die DUsen geben eine 
10 Hilf sf lUssigkeit von sich, weiche die Eigenschaf ten des 
£ Beschichtungsf ilms nicht beeintr&chtigt, welche jedoch ein 

Verdiinnen des Beschichtungsf ilms in Nahe der Randfuhrungen 
der Vorrichtung verhindern. 

Die EP-A-0 051 238 . of f enbart eine Beschichtungs- 
15 vorrichtung und bezieht sich auf das Problem der Verringerung 
der Gleichm&Mgkeit/Dicke eines Randabschnitts in der 
Forderrichtung einer Beschichtungsschicht . Der offenbarte 
Prozess umfasst die Zuftthrung einer Hilfsltfsung aus einem 
Einspritzauslass, der mit der Gleitoberfl&che auf einer H6he, 
20 * die gleich der des Schlitzes der Gleitflache ist, und auf 

einer H6he ilber der des Schlitzes der Gleitflache in Kontakt 
steht. 

£ Auch bei diesen Technologien ist jedoch das Problem der 

"UngleichmSfiigkeit in der Lateralrichtung" nicht hinreichend 

25 gelost worden, obwohl sie effektiv dabei sind, "den Vorhang 
stabil auszubilden" . Wenn die StrSmungsrate der seitlichen 
LGsung grofi ist, wird insbespndere eine Durchmischung der 
seitlichen Ldsung und der Beschichtungsidsung in NcLhe der 
RandfUhrung verursacht/ was zu einer erhohten Ungleich- 

30 mafiigkeit in der Lateralrichtung und damit zu einem Problem 
ftthrt. 

Diese UngleichmaJiigkeit einer Schichtdicke am 
Randabschnitt ist in Fig- 6 dargestellt, und vorgeschlagene 
Technologien zum Herabf liefienlassen der seitlichen Ldsung 
35 nach obiger Beschreibung zum Absorbieren der Beschichtungs- 
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ltisung am Randabschnitt nach der Beschichtung und zuia 
Verbessern der physikalischen Eigenschaf ten der 
BeschichtungslQsung haben noch nicht wirksam das Problem der 
Ungleichm&Bigkeit einer Schichtdicke gel6st> und diese 
5 Technologien k6nnen eine Hochgeschwindigkeitsbeschichtung 
derzeit nicht bewaitigen. 

ABRISS DER ERFINDUNG 
Eine Aufgabe der Erfindung ist es, einen Vorhang stabil 

10 zu bilden und das Problem der UngleichmaJJigkeit der 

Schichtdicke zu I6sen und dadurch eine hochproduktive 
Vorhang-Beschichtung zu realisieren, die mit einer extrem 
einfachen Struktur leicht ausgefUhrt werden kann und die 
Hersteliungskosten senken kann. 

15 Nach verschiedenen Untersuchungen haben die Erfinder der 

vorliegenden Erfindung die folgenden Ergebnisse erhalten, 
wobei bertlcksichtigt ist, dass die Schichtdicke einer 
Beschichtungsschicht selbst 2unimmt, wenn die Stromungsrate 
einer seitlichen LOsung (Hilf slosung) erhdht wird, obwohl der 

20 Vorhang stabilisiert ist. Insbesondere zeigen. die Ergebnisse, 
dass es eine Minimalmenge der . seitlichen Lbsung gibt f die.zur 
stabilen Ausbildung eines Vorhangs notig ist, und selbst wenn 
die StrSmungsrate ab dieser minimalen und notwendigen 
ZufUhrmenge erhSht wird, bleibt der Zustand der 

25 UngleichmaMgkeit des Randabschnitts unverSndert, falls die 

Erhdhung der Stromungsrate in einem bestimmten Bereich liegt,. 
wenn dieser Bereich jedoch tlberschritten wird, erhoht sich 
die Ungleichmafiigkeit des Randabschnitts. 

Die Erfinder der vorliegenden Erfindung haben nach 

30 intensiven Untersuchungen herausgefunden, dass es moglich 

ist, die UngleichmaMgkeit am Randabschnitt unter Verwendung 
einer seitlichen LSsung zu reduzieren, und insbesondere durch 
Festlegen einer Stromungsrate, einer Position fiir den Start 
des Herabf lieiiens der L&sung und der physikalischen 

35 Eigenschaf ten. Im Fall der Stromungsrate stellten sie 



insbesondere den kritischen Punkt fest, an dem es moglich. 
ist, die Mischung mit einer BeschichtungslSsung auf ein 
Minimum einzustellen und dadurch die Ungleichmafiigkeit des 
Randabschnitts durch Bestimmen des oberen Limits und des 
unteren Limits zu reduzieren. Sie fanden auch heraus, dass 
die Wirkung, die Ungleichmafligkeit des Randabschnitts zu 
ttberwinden, grdfier ist # wenn die Startposition der Zufuhrung 
der seitlichen LSsung auf der stromaufwartigen Seite des 
Vorhangs liegt, obwohl ein Bereich einer zuzuftthrenden 
seitlichen Losungsmenge nicht durch die Zufiihrposition 
beeinflusst wird. 

Die vorliegende Erfindung wurde auf der Basis der oben 
genannten Untersuchungsergebnisse erstellt und ist aus den 
folgenden technischen MaJJnahmen auf gebaut . 

(1) Ein Verfahren zum Beschichten eines transportierten 
Tragers (B) mit einer BeschichtungslSsung mittels einer 
Beschichtungsvorrichtung mit: 

einer Gleitflache mit einem Schlitz, die um einen 
vorbestimmten Winkel zu der Horizontalachse geneigt ist, zum 
ZufUhren der BeschichtungslSsung, 

Seitenplatten, die an. beiden Randern der Gleitflache 
vorgesehen sind, 

einem Paar Randfiihrungen, die jeweils an einem 
betreffenden der Render der Gleitflache vorgesehen sind, und 
. mehreren Losungs-Einspritzmitteln, die jeweils an einer 
betreffenden der Seitenplatten vorgesehen sind, zum Zufiihren 
einer zusatzlichen bzw. HilfslSsung, 

wobei das Verfahren das HerabstrSmenlassen der 
BeschichtungslSsung zwischen dem Paar Randfiihrungen, so dass 
•eine Vorhangschicht (curtain layer) der BeschichtungslSsung 
gebildet wird, umfasst, und 

dadurch gekennzeichnet ist, dass das Beschichtungs- 
verfahren des transportierten Tragers (B) mit der 
BeschichtungslSsung ausgefUhrt wird, wahrend die . 
BeschichtungslSsung von dem Schlitz der Gleitflache mit einer 
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StrOmungsrate zwischen 0,5 cc/min/cm unci 10,0 cc/min/cm 
zugefUhrt wird und die Hilfslosung langs der Randfiihrungen 
mit einer StrOmungsrate zwischeh 0,3 cc/min und 3,0 cc/min 
von jedem der LOsungs-Einspritzmittel herabstromen gelassen 
5 wird. 

Die Erfindung ermOglicht es, einen Vorhang stabil durch 
Zuftlhren einer geeigneten Menge der seitlichen Losung von 
einem LOsungs-Einspritzeinlass zuzuftthren, und dadurch eine 
BeschichtungslOsung mit einer geringeren Ungleichmafligkeit am 

10 Randabschnitt zu bilden, was zu einer Kostenreduktion und 
einer erhOhten Ergiebigkeit fiihrt. AuBerdem reduziert die 
Verringerung dicker Schichten am Randabschnitt auch eine 
Belastung bei einem Trocxnungsprozess nach der Beschichtung, 
was den Vorteil geringer Kosten hinsichtlich der 

15 Produktionseinrichtungen mit sich bringt. 

(2) Ein Beschichtungsverf ahren, bei dent der LOsungs- 
Einspritzauslass in Kontakt mit der Gleitflache entweder auf 
einer HOhe steht, die die gleiche ist wie die des Schlitzes 
zum ZufQhren einer BeschichtungslOsung, oder auf einer HOhe, 

20 die liber der des Schlitzes zur ZufUhrung der 
Beschichtungsl6sung liegt. 

Die Erfindung verringert auf sichere Weise eine 
Ungleichmafligkeit am Randabschnitt, die durch eine seitliche 
Losung verursacht wird, da es mOglich ist, die Stromungs- 

25 geschwindigkeit an einem Randabschnitt einer Beschichtungs- 
lOsung zu erhohen, die entlang der Gleitflache herabf lie&t, 
indem die seitliche LOsung von dem Losungseinspritzeinlass 
entweder auf einer Hohe, die die gleiche ist wie die des 
Schlitzes zum ZufUhren einer Beschichtungslosung, oder an der 

30 stromaufwartigen Seite herabfliefien gelassen wird. 

Es hat sich bestatigt, dass die Erfindung den 
ungleichmSBigen Abschnitt auf ein Minimum herabsetzen kann, 
wahrend sie einen Vorhang sicher aufrecht erhait, wenn die 
Stromungsrate der Beschichtungslosung zwischen 0,5 cc/min und 

35 10,0 cc/min liegt. 



(3) Ein Beschichtungsverfahren, bei dem eine 
Beschichtungslosung mit einer Viskositat zwischen 10" 2 Pa.S 
(10 cp) und 10~ l Pa.S (100 cp) von dem Schlitz 2um Zuftihren 
einer Beschichtungslosung zugeftlhrt wird. . 

Bei der Erfindung ist eine stabile Ausbildung eines 
Vorhangs und eine Wirkung der tfoerwindung einer 
Ungleichmafiigkeit am Randabschnitt besonders bemerkenswert, 
wenn die Viskositat einer Beschichtungslosung in einem 
Bereich von 10~ 2 bis 10~ 3 Pa.S (10 bis 100 cp} liegt. 

(4) Ein Beschichtungsverfahren, bei dem eine 
Beschichtungslosung, die von dem Schlitz zum Zuftihren. einer 
Beschichtungslosung zugefiihrt wird, eine Emulsion fUr ein 
photographisches lichtempf indliches Material ' ist . 

Bei der Erfindung ist es mOglich, ein photographisches 
lichtempf indliches Material zu erhalten, bei dem eine 
Schichtdicke stabil ist, da eine Emulsion fttr ein 
photographisches lichtempf indliches Material als 
Beschichtungslosung zugefiihrt wird und auf einem TrSger 
aufgetragen wird. 

(5) Ein. Beschichtungsverfahren, bei dem ein Wert einer 
OberflSchenspannung der Hilfsldsung grOIier oder gle,ich dem 
Minimalwert der Oberf lachenspannung der Beschichtungslosung 
ist, 

Bei der Erfindung ist es moglich, die Durchmischung der 
Hilfslosung mit der Beschichtungslosung auf ein Minimum zu 
reduzieren. 

(6) Ein Beschichtungsverfahren, bei dem die Viskositat 
der Hilfslosung geringer ist als die der Beschichtungslosung. 

(7) Ein Beschichtungsverfahren, bei dem die Hilfslosung 
entweder eine GelatinelOsung von nicht mehr als 3 Gew.-% 
Wass.er ist. 

Das Beschichtungsverfahren nach (6) und die Erfindung 
ermoglichen es, einen Vorhang sicher auszubilden und die 
Durchmischung der Beschichtungslosung mit der Seitenlosung am 
Randabschnitt eines Vorhangs zu verhindern. 



(8) Ein photographisches lichtempfindliches Material, 
das unter Verwendung des Beschichtungsverf ahrens nack der 
Beschreibung in den oben genannten Punkten (1) bis (7) 
hergestellt wird. 

Die Erfindung ermoglicht es, ein photographisches. 
lichtempfindliches Material zu erhalten, dessen Schichtdicke 
stabil ist. 

KURZ BES CHRE I BUNG DER ZEICHNUNGEN 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Beschichtungsvorrichtung 
zum Ausftihren der Erfindung, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer 
Beschichtungsvorrichtung zum Ausftihren der Erfindung, 

Fig. 3 eine Seitenansicht einer Beschichtungsvorrichtung 
zum Ausftihren eines Beispiels der Erfindung, 

Fig, 4 ein Diagraxnm zur Darstellung einer Funkticn.und 
einer Wirkung des Beispiels der Erfindung, 

Fig. 5 ein Diagramm zur Darstellung einer Funktion und 
einer Wirkung des Beispiels der Erfindung, 

Fig, 6 ein Diagramm zur Darstellung einer 
UngleichmaJligkeit einer Schichtdicke am Randabschnitt eines 
Tragers, . 

Fig. 7(A) bis 7(C) ein Diagramm zur Darstellung eines 
Einflusses der Oberflachenspannung auf einen Vorhang, 

Fig. 8 ein Diagramm zur Darstellung der Beziehung 
zwischen einer StrSmungsrate einer Beschichtungslosung und 
einer Kilfslosung und ein Schrumpfungswinkel a eines 
Vorhangs, 

Fig. 9 ein Diagramm zur Darstellung einer Grenzschicht 
eines Vorhangs, 

Fig. 10 ein Diagramm zur Darstellung der Beziehung 
zwischen der Strdmungsgeschwindigkeit auf der Oberfiache 
eines Vorhangs und der Position in der Lateralrichtung eines 
Vorhangs, und 



Fig. 11 ein Diagramm zur Darstellung der Beziehung 
zwischen der Stromungsgeschwindigkeit auf der Oberfl&che 
eines Vorhangs und einer StrOmungsrate einer HilfslOsung. 

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG 
Die Erfindung wird iiu folgenden unter Bezugnahme auf 
konkrete Beispiele erlautert. In den folgenden, nachstehend 
eriauterten Beispielen wird ein photographisches Papier durch 
Beschichten hauptsachlich einer Emulsion fUr ein 
photographisches lichtempf indliches Material auf einem aus 
Papier gefertigten Trager hergestellt. Die Erfindung ist 
jedoch nicht auf die Beispiele beschrankt, und wenn eine 
Vorhang-Beschichtung auf einem kontinuierlich transportierten 
Trager ausgefilhrt wird, kann die Erfindung in breiteia Mafistab 
beispielsweise zur Herstellung photographischer Filme, 
magnetischer Auf zeichnungsmaterialien, wie Magnetbandem, und 
Informations-Auf zeichnungsbiattern, wie druckempf indlichem 
Papier und warmeempf indlichem Papier, angewandt werden. 

In Fig. 1 ist eine Beschichtungsvorrichtung 1 zum 
AusfUhren der vorliegenden Erfindung dargestellt, wobei die 
Vorhang-Beschichtung durch eine StUtzwalze R auf den Trager B 
ausgefUhrt wird. Da die Beschichtung durch die Stlitzwalze R 
ausgefUhrt wird, kommt es nicht vor, dass die 
BeschichtungslCsung verspritzt, um den Trager an der 
stromaufwartigen Seite in der Forderrichtung zu beschmutzen. 

Der Trager B wird durch ein nicht dargestelltes 
Transportmittel transportiert . FUr den zu transportierenden 
Trager werden Papier, beschichtetes Papier, Kunststoff filme 
sowie aus Kunstharz und metallischen dtinnen Flatten 
gefertigte Filme verwendet, die in geeigneter Weise zum 
Erhalt des gewtlnschten, zu beschichtenden Gegenstands 
ausgewahlt werden kSnnen. Die StUtzwalze R kann entweder eine 
Walze sein, .die mit einem Trager in Kontakt kommt, oder eine, 
die nicht mit einem Trager in Kontakt kommt. Wenn die 
StUtzwalze R eine Walze ist, die nicht mit einem Trager in 



Kontakt kommt, ist es mSglich, die sogenannte Luf t-Stiltzwalze 
zu verwenden, bei der ein Fluid, wie zum Beispiei Luft, aus 
vielen kleinen Lochern ausgestofien wird, die an der 
Walzenoberf LSche vorgesehen sind. 

Die Beschichtungslosung 1 ist mindestens mit einer 
Gleitflache 2, einem BeschichtungslSsungs-Zuftthrschlitz 3, 
Randflihrungen 4 und 4 r sowie Seitenplatten 5 und 5 1 
ausgestattet . 

Eine Beschichtungslosung wird gleichmaliig in 
Lateralrichtung aus einem BeschichtungslSsungs-ZufUhrschlitz 
zugeftlhrt, urn langs der Gleitflache herabzuf lieften, so daft 
ein diinner Vorhang der Beschichtungslosung gebildet wird. 
Dieser dilnne Vorhang flieflt dann entlang der Gleitflache nach 
unten, wird in der Form eines Vorhangs zwischen einem Paar 
RandfUhrungen 4 und 4 T , die am unteren Teil der Gleitflache 
vorgesehen sind/ gefiihrt, um nach unten zu fliefien und auf 
den Trager B zu treffen, so dass eine Beschichtungsschicht 
gebildet wird. 

Es ist ferner moglich, eine vorgeschriebene Anzahl von 
Schlitzen, die eine Beschichtungslosung gleichmafiig zufUhren, 
je nach Bedarf vorzusehen, und es ist m6glich, Beschichtungs- 
losungen zu laminieren, von denen jede eine diinne Vorhangform 
aufweist, indem Beschichtungslosungen aus mehreren Schlitzen 
herabfliefien gelassen werden. Fig, 1 zeigt eine Seitenansicht 
der Gleitflache, auf der drei Schlitze vorgesehen sind. 

Fig. 2 zeigt eine perspektivische Ansicht der 
Gleitflache. An Randabschnitten auf beiden Seiten der 
GleitflSche 2 der Beschichtungsvorrichtung 1 sind 
Gleitplatten 5 und 5 f vorgesehen, durch welche die aus dem 
Schlitz 3 zugeftihrte Beschichtungsl5sung so gesteuert wird, 
dass sie von den Seitenrandern der Gleitflache nicht herab- 
fliefit. An den Seitenplatten 5 und-5 f sind Losungs- 
EinspritzauslSsse 6 vorgesehen. Der L5sungs-Einspritzauslass 
6 ist von rechteckiger Form und steht auf einer Seite in 
Kontakt mit der Gleitflache. Dieser Losungs-Einspritzauslass 



6 ftlhrt zu einem nicht dargestellten Losungs- . 
Einspritzmechanismus, und er ftthrt eine Hilfsiosung 
(seitliche Liisung) , wie zum Beispiel eine GelatinelGsung, zu. 
Wenn die HilfslSsung aus dem LSsungs-Einspritzauslass 6 
zugeftihrt wird, strdmt die lSngs der Gleitflache 
herabstromende Beschichtungslosung zu dem Grenzabschnitt in 
NShe der Seitenplatte, begleitet von einer Hilfsiosung, herab 
und wird zwischen den Randfilhrungen durch die Hilfsiosung 
Ubertragen, um auf den TrSger aufgebracht zu werden. Aus 
jedem der Losungs-Einspritzmittei auf beiden Seiten wird eine 
Hilfsiosung in der gleichen Menge zum Herabf liefien gebracht, 
und ihre Menge auf einer Seite wird innerhalb eines Bereichs 
von 0,3 bis 3 cc/min festgelegt. Infolgedessen ist es. 
mSglich, einen Vorhang stabil zu formen und eine 
UngleichmaJSigkeit einer Vorhangdicke in Nahe der Randftihrung 
zu reduzieren. 

Ferner besteht die Befurchtung ; dass eine Seitenlosung 
sich mit einer BeschichtungslQsung durchmischt. Die Grbfie und 
HShe der Querschnittsf lache des Ldsungs-Einspritzauslasses 6 
sind angemessen gestaltet und auf die Hone eingestellt, die 
in Kontakt mit alien Schichten von langs der Gleitflache 
herabstromenden Beschichtungslosungen in Kontakt kommt. 

Ferner ist es vorzuziehen, dass der LOsungs-Einspritz- 
auslass an der Position gelegen ist, die entweder gleich oder 
hoher ist als der Beschichtungslosungs-Zufuhrschlitz, 
obgleich der L6sungs-Einspritzauslass auch an irgendeinem 
anderen Abschnitt der Gleitflache gelegen sein kann, um einen 
bestimmten Wirkungsgrad zu erreichen, Wenn mehrere 
BeschichtungslSsungs-Zuftthrschlitze vorhanden sind, ist es 
vorzuziehen, dass die Position des LSsungs-Einspritzauslasses 
entweder gleich oder hSher ist als der Schlitz, der auf der 
Gleitflache am hSchsten gelegen ist. 

Ein Vergleich zwischen einem Beschichtungsverf ahren der 
Erf indung und einem vorbekannten Verf ahren wird iia f olgenden . 
dargestellt. 
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(Beispiel 1) 

Eine Mehrfachschicht-Vorhangbeschichtung, bei der zwei 
Arten von Beschichtungsl&sungen auf der Gleitflache 
tibereinander gelagert waren, wurde unter Verwendung einer 
Beschichtungsvorrichtung ausgeftihrt, deren Seitenansicht in 
Fig. 3 dargestellt ist. Beim Herabfliefienlassen einer 
Beschichtungslosung von dem Losungs-Einspritzauslass wurde 
eine Hilfsiasung von einer Art LSsungs-Einspritzauslass 
(einem Paar rechts und links) derart herabfliefien gelassen, 
dass die Hilfsiasung begleitend an beiden Randabschni tten der 
BeschichtungslSsung, die langs der Gleitflache herabf iiefit, 
herabfliefien gelassen wurde. 

t&rigens ist an einem Lippenabschnitt der Beschichtungs- 
losung in Fig. 3 ein L5sungs-Einspritzauslass (1) vorgesehen, 
und am Zwischenabschnitt zwischen der Lippe und der 
Gleitflache ist ein LOsungs-Einspritzauslass (2) vorgesehen. 
Die L6sungs-Einspritzauslasse (3), (4) -und (5) an der 
Gleitflache sind unmittelbar neben dem. BeschichtungslQsungs- 
Zuftthr schlitz vorgesehen. 

Die Bedingungen fur die Beschichtungsl&sungen sind 
nachstehend in Tabelle 1 dargestellt. 



Tabelle 1 





Gel 

Gew.-fc 


Viskositat 
x 10~ 3 Pa.S 
(cp) 


Flieligeschwin- 

digkeit 

(cc/min/cm) 






Beschich- 
tungsldsung 
fUr erste 
Schicht 


7,0 


20,0 


1,5 ■ 


Emulsions 
-schicht 


Schlitz 1 


Beschich- 
tungslbsung 
fur zweite 
Schicht 


5,0 


20,0 


1,0 


Schutz- 
schicht 


Schlitz 2 



Eine Beschichtungsldsung flir die erste Schicht wurde aus 
Schlitz 1 herabstromen gelassen, und eine Beschichtuitgslosung 
far die zweite Schicht wurde aus Schlitz 2 herabstrbmen 
gelassen. Die anderen Beschichtungsbedingungen waren wie 
folgt. 

Beschichtungsgeschwindigkeit 

(Tr&gertransportgeschwindigkeit) 300 m/min 

Tragermaterial PET 
Hilfslosung ist eine LSsung mit 1 Gew.-S Gelatine 
Vorhanghohe betragt 10 cm 

Die Ergebnisse waren besser, wenn eine GrSfte einer 
ungleichmaBigen Breite a in Fig. 6 kleiner war, und sie sind 
in der nachstehenden Tabelle 2 gezeigt. 

Wie aus den Ergebnissen hervorgeht, ist bei einer 
geringen herabstromenden Losungsraenge im Fall, dass keine 
Hilfslosung herabstrfimt, eine Breite ungleichmafiiger Dicke 
extrem groB, wenn dieser Betrag jedoch auf 0,3 cc/min oder 
mehr erheht wird, wird die Breite ungleichmaJBiger Dicke 
klein, wodurch ein Bereich, der als Produkt verwendbar ist, 
erweitert und die Produktivitat gesteigert wird- Die Breite 
ungleichmaftiger Dicke wird jedoch wieder erh5ht, wenn der 
Betrag auf 3,0 cc/min oder mehr erhoht wird. 

Um diese Ursache aufzuklSren, wurden Folgeuntersuchungen 
vorgenommen. Wenn ein Randabschnitt an einem Vorhang 
beobachtet wurde, erschien eine Veranderung am Randabschnitt, 
wenn eine Hilfsldsung herabstrfimen gelassen wurde, Wenn die 
Hilfslosung herabstromen gelassen wurde, wurde eine dttnne 
Wassersaule langs der Randfiihrung beobachtet. Ferner wurde 
beobachtet, dass eine BeschichtungslSsung, die von der 
Randftihrung entfernt war, in sich zu schrumpfen versuchte, 
was unter dem Zustand des Fehlens einer Hilfslosung durch 
ihre eigene Oberf lachenspannung verursacht wurde, wie Fig. 
7(A) zeigt, dass jedoch ihre Schrumpf kraf t verringert wird, 
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wenn eine seitliche L6sung (Hilfsldsung). strOmen gelassen 
wird, wie die Fig. 7(B) und 7(C) zeigen, Konkret ausg'edruckt 



auf 3 cc/min erhGht wurde, wenn die Stromungsrate der 
HilfslSsung e'rhoht wurde, die Kraft des Vorhangs zum 
Schrumpfen allm&hlich kleiner, wenn jedoch die Menge der 
Hilfslosung 3 cc/rain tiberschritt, verschwand die Veranderung 
am Vorhang und es zeigte sich lediglich die verdickte 
Wassersaule der HilfslOsung. 

Nachdem ein Winkel •? in Fig. 7(B), bei dem der Vorhang 
schrumpft, wenn eine Hilfslosung herabstromen gelassen wird, 
gemessen wurde, stellte sich heraus, dass die Beziehung 
zwischen der Stromungsrate einer Beschichtungslosung und dem 
Winkel (J die in Fig. 8 gezeigte Beziehung darstellt. Es ergab 
sich, dass bei jeder Stromungsrate zwischen 0,5 cc/sec/cm und 
10 cc/sec/cm die Kraft des Vorhangs, zu schrumpfen zu 
versuchen, gering wird, bis die Stromungsrate der Hilfslosung 
3 cc/min erreicht. Bei Beobachtung des Falls, bei dem eine 
Hilfslosung nicht verwendet wurde, wurde separat von der 
Messung in Fig. 8 der Winkel |5 grofler, wenn eine Menge der 
Beschichtungslosung geringer wurde, und die Bildung des 
Vorhangs horte bei 0,5 cc/sec/cm auf. Aus den oben genannten 
Experimenten hat sich ergeben, dass ein Hinderungsef f ekt fttr 
die Kraft des Vorhangs, zu schrumpfen, bei zunehmender 
Stromungsrate einer Beschichtungslosung geringer wird, und 
der Verhinderungsef fekt auch im Fall des Minimalwerts der 
Stromungsrate von 10 cc/sec/cm bewirkt wird. 

Urn diese Erscheinung aufzuklaren, wurde eine Stromungs- 
geschwindigkeit an der Oberflache des Vorhangs durch eine 
Doppler-Lasermessung gemessen. Es wurde das von Mitsubishi 
Denki Co. gefertigte Doppler-Lasermessinstrument verwendet. 
Die Beziehung zwischen der Stromungsgeschwindigkeit an der 
Oberflache des Vorhangs und der Position in der 
Lateralrichtung des Vorhangs stellt Beziehungen gemSii Fig. 10 
fttr jeden Fall der Nichtanwendung einer Hilfslosung von 2 



wurde bis zu dem Moment, an dem die Menge einer Hilfslosung 
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cc/min und 3 cc/min dar. Daher wurde die Beziehung zv/ischen 
der Stromungsgeschwindigkeit an der Vorhangoberf lache und der 
Stromungsgeschwindigkeit der HilfslOsung an der Position B in 
Fig. 10 gemessen, die naher an der Randftthrung iiegt, und bei 
der die Stromungsgeschwindigkeit an der Vorhangoberf LSche 
sich durch eine Zunahme und Abnahme der Hilfslosung am 
bemerkenswertesten verSndert. Die Viskositat der 
Beschichtungsldsung betrug in diesem Fall 2 x 10" 2 Pa-S (20 
cp) , die Stromungsrate der BeschichtungslOsung betrug 3 
cc/sec/cm, und die VorhanghOhe, bei der die Stromungs- 
geschwindigkeit gemessen wurde, befand sich an der Position, 
die um 20 mm hOher ist als die Oberseite der RandfUhrung. 

Anhand der vorstehenden Ausftthrungen ist die Beziehung 
zwischen der Stromungsgeschwindigkeit an der Vorhang- 
oberflache und der Stromungsrate der Hilfslosung an der 
vorgenannten Messposition durch die in Fig. 11 gezeigte 
Beziehung dargestellt. Dabei wurden zwei Punkte aufgeklart, 
von denen der eine ist, dass die Stromungsgeschwindigkeit in 
Nahe des Randabschnitts des Vorhangs durch Verwendung einer 
HilfslOsung erhOht wird, und der andere ist, dass die 
Stromungsgeschwindigkeit sich nicht andert,, selbst wenn die 
Stromungsrate der Hilfslosung auf 3 cc/min oder mehr erhOht 
wird. Demgemafi ist eine Wirkung der seitlichen Losung 
(Hilfslosung), die Stromungsgeschwindigkeit in Nahe des 
Randabschnitts des Vorhangs der Stromungsgeschwindigkeit im . 
Mittelabschnitt des Vorhangs anzunahern, und infolgedessen 
zeigt sich, dass eine Neigung der Oberf lachenspannung, welche 
die von der StrOmungsgeschwindigkeitsverteilung in der 
Lateralrichtung des Vorhangs bewirkte Schrumpf kraf t ist, 
abgemildert wird. In Zusammenf assung der obigen Ausftihrungen 
hat sich herausgestellt, dass die Stromungsrate einer 
HilfslOsung zum ErgSnzen des Vorhangs im Mafi von bis zu 3,0 
cc/min ausreichend ist. Falls die Stromungsrate erhOht wird, 
um den vorgenannten Wert zu tiberschreiten, werden die 
BeschichtungslOsung und die Hilfslosung durchmischt, 



ungleiche Abschnitte verstarkt, Produktabschnitte reduziert, 
die Feuchtigkeit im Raindabschnitt einer Beschichtungsschicht 
erhSht und eine mangelhafte Trocknung nach der Beschichtung 
bewirkt. Um dieses Problem zu vermeiden, ist es notwendig, 
bestimmte Einrichtungen einzufUhren. Wenn die Hilfslosung 
nicht verwendet wird, befindet sich der Winkel (3 in seinem 
weiten Zustand und dadurch wird der Vorhang instabil, und 
selbst wenn der Vorhang gebildet wird, ist die Schrumpf kraf t 
der LSsung grofi, Daher ist ein Abschnitt mit ungleichmafiiger 
Dicke der BeschichtungslOsung grofi, was die Produktabschnitte 
verringert und die Ergiebigkeit senkt. Mit den vorans tehenden 
AusfUhrungen als Hintergrund ist es durch Einstellen der 
Str5mungsrate der HilfslSsung auf 0,3 bis 3 cc/min mSglich, 
eine Beschichtungslosung bereitzustellen, die weniger 
ungleichmafiige Abschnitte aufweist, wahrend sie einen Vorhang 
stabil halt und dadurch die Produktionsleistung maximiert. 

Je mehr ein Einspritzauslass fur eine Hilfslosung auf 
der stromabwartigen Seite eines Vorhangs liegt, um so 
geringer ist die Wirkung, und wenn er an einer Lippe gelegen 
ist, die sich an der stromaufwartigen Seite des Vorhangs 
befindet oder an der Position, die h6her ist als diese, ist 
die Wirkung groiJer, und die Zuftihrhdhe, welche die. gleiche 
ist wie eine Beschichtungslosungshohe, maximiert die Wirkung. 
Dies zeigt, dass eine ausreichende Wirkung nicht durch 
Zufuhren einer Seitenlosung, nachdem eine Grenzschicht 
entwickelt worden ist, erhalten werden kann, wie Fig. 9 
zeigt. Die Grenzschicht in diesem Fall ist ein Abschnitt, an 
dem die Stromungsgeschwindigkeitsverteilung in der 
Lateralrichtung nicht gleichmaMg ist. Die Grenzschicht wird 
im Zentralabschnitt am Vorhang stark gestreckt und wird 
dadurch stark entwickelt, aber die Grenzschicht besteht 
sicherlich sogar auf der Gleitfiache, die vor dem 
Zentralabschnitt liegt. Der Hauptpunkt bei der Zuflihrung 
einer seitlichen Losung (Hilfslosung) besteht darin, die 
Entwicklung einer Grenzschicht zu verhindern, und aus diesem 
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Grund ist die seitliche Ltisung iuit geringer Viskositat sowie 
•die Zufuhr an der stromaufw&rtigen' Seite vorzuziehen. Solange 
die StrSmungsrate der HilfslSsung in einen Bereich von nicht 
mehr als 3 cc/min liegt, kommt es kaum vor, dass die 
Beschicbtungslfisung und die Hilfsldsung vermischt werden und 
ungleichmaiiige Abschnitte zunehmen. 



Tabelle 2 



StrBmungsrate 
der seitlichen 
Lttsung 


Ltisungs- 
Einspritz- 
auslass (1) 


Lttsungs- 
Einspritz- 
auslass (2) 


Lttsungs- 
Einspritz- 
auslass (3) 


LSsungs- 
Einspritz- 
auslass (4) 


0,0 


D 


0,1 j 


C 


C 


C 


C 


0,3 


C 


B 


3 


B 


0,5 


c 


A 


A 


A 


1,0 


B 


A 


A 


A 


2,0 


B 


B 


A 


A 


3,0 


C 


B 


B 


B 


5,0 


D 


C 


c I 


C 


10,0 


D 


D 


D 


D 



In der Zeichnung bedeutet A "eine Breite eines 
ungleichen Abschnitts ist extrem schiual, was ausgezeichnet 
ist", B bedeutet "eine , Breite eines ungleichen Abschnitts ist 
schmal, was seine Verwendung als Produkt ermoglicht" , C 
bedeutet "eine Breite eines ungleichen Abschnitts ist breit, 
was es unm5glich macht, ihn als Produkt zu verwenden", und D 
bedeutet "eine Breite eines ungleichen Abschnitts ist extrem 
breit, was es unm5glich macht, ihn als Produkt zu verwenden". 

(Beispiel 2} 

Es wurde eine Mehrf achschicht-Vorhangbeschichtung unter 
Verwendung einer Beschichtungsvorrichtung geiuaii Fig. 3 
ausgefuhrt, bei der Beschichtungslosungen von neun Arten auf 
der Gleitfiache tiberlagert waren. 

Die Bedingungen der Beschichtungslosungen sind wie 
folgt. 
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Tabelle 3 







Gel 
(%) 


Viskositat (cp) 
x 10~ 3 Pa.S 


Strbiruungsrate 
(cc/mln/cm) 


Erste Schicht der 
3e s ch i ch tungs 16 s ung 


Gel- 
schicht 


7,0 


70,0 


0,6 


Zweite Schicht der 
Beschichtungslbsung 


Gel- 
schicht 


7,0 


70 # 0 


0,3 


Dritte Schicht der 
Bes chichtungslbsung 


Gel- 
schicht 


7,0 


70,0 


0,3 


Vierte Schicht der 
Beschichtungslbsung 


Gel- 
schicht 


7,0 


70,0 


0,3 


Fttnfte Schicht der 
Beschichtungslbsung 


Era- 

schicht 


6,0 


70,0 


0,3 


Sechste Schicht der 
Beschichtungslbsung 


Gel- 
schicht 


7,0 


70,0 


0,5 


Siebte Schicht der 
Beschichtungslbsung 


Gel- 
schicht 


7,0 


70,0 


0,3 


Achte Schicht der 
Beschichtungslbsung 


Gel- 
schicht 


7,0 


70,0 


0,3 


Keunte Schicht der 
Beschichtungslbsung 


Schutz- 
schicht 


7,0 


70,0 


0,3 



Die weiteren Beschichtungsbedingungen sind wie folgt. 
Beschichtungsgeschwindigkeit 

(Fbrdergeschwindigkeit fvlr einen Trager) 300 m/min 



Tragermaterial 


PET 




Hilf sldsung 


1 Gew.- 


-% Gelatinelosung 


Vorhanghohe 


10 cm 




Die Ergebnisse waren die in Tabelle 


4 gezeigten. 




Tabelle 4 




Strbmungsrate der 
Seitlichen Lbsung 


Lbsungs-Einspritz- 
auslass (3) 


Lbsungs-Einspritz- 
auslass (5) 


0,0 


D 


0,3 


B 


B 


2,0 


A 


A 


3,0 


B 


B 



In der Zeichnung bedeutet A "eine Breite eines 
ungleichen Abschnitts ist extrem schmal, was ausgezeichnet 
ist", B bedeutet "eine Breite eines ungleichen Abschnitts ist 
schmal, was seine Verwendung als Produkt ermOglicht" , C 
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bedeutet "eine Breite eines ungleichen Abschnitts ist breit, 
was es unmoglich macht, ihn als Prociukt zu verwenden" , und D 
bedeutet "eine Breite eines ungleichen Abschnitts ist extrem 
breit, was es unmftglich macht, ihn als Produkt zu verwenden". 

Wie aus den Vergleichsergebnissen hervorgeht, ist es bei 
Anwendung des erf indungsgemafien Beschichtungsverfahrens 
moglich, das Auf treten eines dicken Vorhangs auf der Seite 
und eine Ungleichheit der Vorhangdicke im Vergleich 2 urn Stand 
der Technik weitgehend zu reduzieren, was eine verbesserte 
Produktionsleistung ergibt. Selbst bei dem Trocknungsschritt, 
welcher dem Beschichtungsschritt folgt, wird die 
Beanspruchung, die auf ein Trocknungsmittel, wie zum Beispiel 
einen Trockner einwirkt, vermindert, Oder der 
Trocknungsschritt selbst wird verkiirzt, und der Freiheitsgrad 
ftir die Gestaltung der Beschichtungs~/Trocknungs-Schritte 
wird ebenfalls verbessert. 

(Beispiel 3) 

Unter den gleichen Bedingungen wie in Beispiel 1 wurde 
eine Beschichtung mit veranderter Oberfl&chenspannung einer 
Hilfsldsung ausgeftihrt. Die StrSmungsraten der Hilfsldsung 
waren X: 0, 3 cc/min, Y: 0,5 cc/min, und Z: 3 cc/min, und die 
HilfslOsung wurde aus der Position (4) zugeftthrt. Die 
Ergebnisse sind in Fig. 4 dargestellt. Hinsichtlich der 
Symbole in der Tabelle bedeutet A "eine 3reite eines 
ungleichen Abschnitts ist extrem schmal, was ausgezeichnet 
ist", B bedeutet "eine Breite eines ungleichen Abschnitts ist 
schmal, was seine Verwendung als Produkt ermSglicht", C 
bedeutet "eine Breite eines ungleichen Abschnitts ist breit, 
was es unmoglich macht, ihn als Produkt zu verwenden", und D 
bedeutet "eine Breite eines ungleichen Abschnitts ist extrem 
breit, was es unmaglich macht, ihn als Produkt zu verwenden". 
Die Ordinatenachse stellt den Beschichtungsgrad dar, und die 
Abszissenachse stellt einen Unterschied zwischen der 
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. Oberflachenspannung der Hilfsldsung und der der 
aufzubringenden LSsung dar. 

Wie aus der Zeichnung hervorgeht, kann, wenn die 
Oberflachenspannung der Hilfslosung grolier ist als die der 
5 aufzubringenden LOsung, eine ausgezeichnete Beschichtung mit 
weniger ungleichmSBigen Abschnitten erfolgen. 

(Beispiel 4) 

Unter den gleichen Bedingungen wie in Beispiel 1 wurde 

10 eine Beschichtung mit veranderter Gelatinekonzentration einer 
Hilfslbsung ausgeftthrt. Die Stromungsraten der Hilfslosung 
waren X: 0,3 cc/min, Y: 0,5 cc/min, und Z: 3 cc/min, und die 
Hilfslosung wurde aus Position (4) zugeftlhrt. Die Ergebnisse 
sind in Fig. 5 gezeigt. Hinsichtlich der Symbole in der 

15 Tabelle bedeutet A "eine Breite eines ungleichen Abschnitts 
ist extrem schmal, was ausgezeichnet ist", B bedeutet "eine 
Breite eines ungleichen Abschnitts ist schmal, was seine 
Verwendung als Produkt ermaglicht", C bedeutet "eine Breite 
eines ungleichen Abschnitts ist breit/ was es unmoglich 

20 macht/ ihn als Produkt zu verwenden", und D bedeutet "eine 
Breite eines ungleichen Abschnitts ist extrem breit, was es 
unmfiglich macht, ihn als Produkt zu verwenden" . Die 
Ordinatenachse stellt den Beschichtungsgrad dar, und die 
Abszissenachse stellt die Gelatinekonzentration (Gew.-%) der 

25 Hilfslosung dar, 

Wie aus der Zeichnung hervorgeht, kann, wenn die 
Hilfslosung eine Gelatinekonzentration von nicht mehr als 3 % 
aufweist, oder wenn es Wasser (0 %) ist, eine ausgezeichnete 
Beschichtung mit weniger ungleichmafiigen Abschnitten 

30 erfolgen. 

(Beispiel 5) 

Unter den gleichen Bedingungen wie in Beispiel 1 wurde 
eine Beschichtung mit veranderter Viskositat einer 
35 Hilfslosung ausgefiihrt. Die Stromungsrate der Hilfslosung 
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betrug 2 cc/min, und die Hilfslfisung wurde aus Position (3) 
zugeftlhrt. Die Ergebnisse sind in Tabelle 5 gezeigt. 
Hinsichtlich der Symbole in der Tabelle bedeutet A "eine 
Breite eines ungleichen Abschnitts ist extrem schmal, was 
ausgezeichnet ist", und E bedeutet "eine Breite eines 
ungleichen Abschnitts ist schmal, was seine Verwendung als 
Produkt ermOglicht". 

Tabelle 5 





Bsp. 1 


Bsp. 2 


Bsp. 3 


Bsp. 4 


Bsp. 5 


erste 
Schicht 


Viskositat der ■ 
Emulsions schicht 
x 10~ 3 Pa.S 
(cp) 


20,0 . 


10,0 


50,0 


T0,0 


100,0 


zweite 
Schicht 


Viskositat der 
Schutzschicht 
x 10" 3 Pa.S 
(cp) 


20,0 


10,0 


10,0 


70,0 


100,0 


Ergebnisse 


A 


B 


A 


A 


B 



Wie aus der Tabelle hervorgeht, kann, wenn die 
Oberfl&chenspannung der Hilfsschicht grOfter ist als die der 
aufzubringenden Schicht, eine ausgezeichnete Beschichtung niit 
weniger ungleichmafiigen Abschnitten erfolgen. 

Die Erfindung ermOglicht es, einen Vorhang stabil durch 
Zufflhren einer geeigneten Menge einer seitlichen Losung von 
einem LOsungs-Einspritzeinlass zuzuftihren und dadurch eine 
Beschichtungsschicht mit einer geringeren Ungleichmafiigkeit 
am Randabschnitt zu bilden, was zu einer Kosteneinsparung und 
einer hbheren Ergiebigkeit ftihrt. Ferner verringert eine 
Reduzierung von dicken Schichten am Randabschnitt auch eine 
Last bzw. Beanspruchung bei einem Verfahren des Trocknens 
nach der Beschichtung, was zu Vorteilen niedriger Kosten 
hinsichtlich der Produktionseinrichtungen fUhrt. 

Ferner verringert die Erfindung auf sichere Weise eine 
Ungleichmafiigkeit am Randabschnitt, die durch eine seitliche 
LOsung verursacht wird, da es moglich ist, die Stromungs- 
geschwindigkeit am' Randabschnitt einer BeschichtungsiOsung zu 
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erhfihen, die lSngs der GleitflSche herabf liefit, . indem. die 
seitliche Losung von dem Losungs-Einspritzauslass entweder 
auf der H5he, welche die gleiche ist wie die des Schlitzes 
zum Zuftthren einer BeschichtungslSsung,. oder an der 
stromaufwSrtigen Seite herabstromen l&sst* 

Ferner kann der Vorhang sicher ausgebildet werden, wenn 
die Str6mungsrate der Beschichtungslosung zwischen 0, 5 cc/min 
und 10,0 cc/min liegt. 

AuBerdem sind die stabile Ausbildung eines Vorhangs und 
eine Wirkung der Oberwindung der Ungleichmalligkeit am. 
Randabschnitt insbesondere dann bemerkenswert, wenn die 
Viskositat einer Beschichtungslosung in einem Bereich von 10" 
2 bis 10~V pa.S (10 bis 100 cp) liegt, 

Ferner ist es m5glich, ein photographisches, licht- 
empfindliches Material zu erhalten, bei dem eine Schichtdicke 
stabil ist, da eine Emulsion fur ein photographisches , 
lichtempfindliches Material als Beschichtungslosung zugefuhrt 
und auf einen Trager aufgebracht wird. 

Es ist ferner moglich, die Durchmischung der Hilfsldsung 
mit der Beschichtungslosung auf ein Minimum zu beschranken. 

Es -ist ferner moglich, einen Vorhang sicher auszubilden 
und die Durchmischung der Beschichtungslosung und der 
seitlichen L5sung am Randabschnitt eines Vorhangs zu 
verhindern . 

Es ist auch moglich, ein photographisches, 
lichtempfindliches Material zu erhalten,- dessen Schichtdicke 
stabil ist. 
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Patentansprtlche 

1. Verfahren zum Beschichten eines transportierten TrSgers 
(B) mit einer Beschichtungslosung mittels einer 
Beschichtungsvorrichtung mit: 

einer Gleitfl&che (2) mit einem Schlitz (3), die urn 
einen vorbestimmten Winkel zu der Horizontalachse geaeigt 
ist, zum ZufUhren der Beschichtungslosung, 

Seitenplatten (5,5 T ), die an beiden Randern der 
GleitflSche (2) vorgesehen sind, 

einem Paar Randfiihrungen (4,4')/ die jeweils an einem 
betreffenden der RSnder der Gleitflache (2) vorgesehen sind, 
und 

mehreren LSsungs-Einspritzmitteln (6), die jeweils an 
einer betreffenden der Seitenplatten (5,5') vorgesehen sind, 
zum ZufUhren einer zusatzlichen bzw. Hilfslosung, 

wobei das Verfahren das Herabstromenlassen der 
Beschichtungslosung zwischen dem Pa : ar Randfiihrungen ( 4 ', 4 1 ) , 
so dass eine Vorhangschicht (curtain layer) der 
Beschichtungslosung gebildet wird, umfasst, Und 

dadurch gekennzeichnet ist/ dass das 
Beschichtungsverfahren des transportierten TrSgers (B) mit 
der Beschichtungslosung ausgefUhrt wird, wahrend die 
Beschichtungslosung von dem Schlitz (3) der Gleitflache (2) 
mit einer StrSmungsrate zwischen 0,5 cc/min/cm und 10,0 
cc/min/cm zugefuhrt wird und die Hilfslosung langs der 
Randfiihrungen (4,4M mit einer Stromungsrate zwischen 0,3 
cc/min und 3,0 cc/min von jedem der LOsungs-Einspritzmittel 
(6) herabstrOmen gelassen wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die mehreren Ldsunqs- 
Einspritzmittel (6) jeweils an einer bet re ffenden der 
Seitenplatten (5,5') vorgesehen sind und die Hilfslfcsung von 
LSsungs-Einspritzauslassen, die in Kontakt mit der 
Gleitfiache stehen, zuftthren. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Losungs- 
Einspritzeinlass (6) in Kontakt mit der Gleitfiache atif einer 
Hohe steht, welche die gleiche ist wie diejenige des 
Schlitzes (3) der Gleitfiache (2), oder auf einer Hohe, die 
h6her ist als die des Schlitzes (3) der Gleitfiache (2). 

4. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die 

Beschichtungslosung, die von dem Schiitz (3) der Gleitfiache 
(2) zugefUhrt wird, eine Viskositat zwischen 1CT 2 Pas (10 cp) 
und 1CT 1 Pas (100 cp) aufweist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die 

BeschichtungslSsung, die von dem Schiitz (3) der Gleitfiache 
(2) zugefUhrt wird, eine Emulsion ftlr ein photographisches, 
lichtempfindliches Material ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Wert bzw. die GrOfie 
der Oberfiachenspannung der Hilfslosung nicht kleiner ist als 
der Minimalwert der Oberfiachenspannung der 
Beschichtungsldsung. 

1. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Viskositat der 
HilfslSsung geringer ist als die Viskositat der 
Beschichtungsldsung . 



8* Verfahren nach Anspruch 1, wobei die HilfslSsung 
entweder eine Gelatinel5sung von nicht mehr als 3 Gew.-% oder 
Wasser ist. 
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FIG. 2 
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FIG. 3 
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FIG. 4 
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FIG. 6 
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FIG. 7 (A) 
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FIG. 8 
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FIG. 9 
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FIG. 10 
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